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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verf ahren zur Hersteilung etnes Kunststoff-Pormkorpers 

@ Es wird ain Varfahren zur Hersteilung etnas Kunststoff- 
Formkorpers mit Bersichan unterschiedlicher H§rte be- 
schrieben, wobai in ainem ersten Arbeitsschritt etna dunne 
ersta Lage aus ^nem Weichcoating-Materiai hergasteiit 
wird. Erfindungsgemafi wird die ersta Lage nicht mittels 
ainas Lacksystems gespruht sondem gagossan, wonach an 
der Innanseite dar ersten Lage ein Formtail aus einem 
zweiten Kunststoffmateriai fasthaftand vorgesef^an wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Vexfahren zur Herstellung 
eines Kunststoff-Formkorpers mit Bereichen unter- 
schiedlicher H^rte. Bei derartigen Kunststoff-Fonnkdr- 5 
pern handelt es sich beispielsweise um die Armlehnen 
eines Sitzes, um Teile eines Fafarzeug-Armaturenbrettes 
Oder dergieiciien. 

Bei einetn belcannten Verf ahren der eingangs genann- 
ten Art wird in einem ersten Arbeitsscfaritt mitteis einer to 
Spriiheinrichtung eine dOnne erste Lage aus einem 
Weichcoatingmaterial gespruht Es kommt also fur die 
dflnne erste Lage ein Lacksystem zur Anwendung. Ein 
solches SprOhverfaiiren weist den Mangel auf, daB eine 
konstante Wanddicke der ersten Lage nur mit reiativ j5 
groBem Aufwand realisierbar ist AuBerdem ergibt sich 
beim Sprilhen ein Materialverlust 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der eingangs genannten Art zu scfaaffen, mit wei- 
cixem einfacb und innerhalb vergleichsweise kurzer 20 
Taktzeiten entsprediende KmiststoEF-Formkdrper her- 
stellbar sind. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurdi geldst, 
daB die erste Lage gegossen wird, und daB daran an- 
sciilieBend an der Innenseite der ersten Lage ein Form- 25 
teil aus einem zweiten Kunststoffmateriai festhaftend 
vorgesehen wird. Dadurch dafl die erste Lage nicht ge- 
sprflht sondem gegossen wird, ergibt sich der Vorteil, 
daB die erste Lage problemlos mit konstanter Wanddik- 
ke herstellbar ist AuBerdem ergibt sich im Vergieich zu 30 
einem Sprflhverfahren der Vorteil. daB ein Veriust an 
Weichcoatingmaterial fiir die erste Lage, wie er bei ei- 
nem Spnihverf ahren nicht vermeidbar ist, ausgeschlos- 
sen ist Das wirkt sidi ebenfalls auf die Produktionsko- 
sten ernes erfindungsgem&B hergestellten KunststoCF- 35 
Formkdrpers gunstig aus. 

Als vorteilhaft hat es sich erwiesea wenn aJs GieBma- 
terial fOr die erste Lage ein Poiyurethan verwendet 
wird Dabei kann ein sortenreines Poiyurethan zur An- 
wendung gelangen; es ist jedoch audi mogiich, ein Poly- 40 
urethan mit mindestens einem Fiillstoff zu verwenden. 
Durch derartige FOllstoffe ist z. R die Entflammbarkeit 
des entsprechenden JCunststoff-FormkSrpers verzoger- 
bar, d. h. ein Brandschutz gewShrieistbar bzw. die Feu- 
erfestigkeit verbesserbar. Der FODstoff kann je nach der 45 
Anwendimg des entsprechenden fCunststoff-Formkor- 
pers auch antistatische Eigenschaften besitzen. Der 
FQUstpff kann eine Gewebeeinlage sein, um die mecha- 
nische Eigenschaften des Kunststoff-Formkdrpers 
wunschgem^ an seine Anwendung anzupassen. In die 50 
erste Lage kdnnen audi elektronische Bauelemente wie 
Schaltfolien von BerOhrungs- bzw. Tastschaltem oder 
dgLmtegriertsein. 

Die besagte erste Lage des Kunststoff-Formkdrpers 
kaxoi in einer eigenen GieBform hergestellt und danach S3 
in eine davon getrennte zweite GieBform umgesetzt 
werden, ais vorteilhaft hat es sidi jedodi erwiesen, wenn 
die dBnne erste Lage in einer ein Formunterteil und mit 
diesem kombinierbare, unterschiediidie Deckd aufwei- 
sraden GieBform gegossen wird, wobei der gemeinsam eo 
mit dem Formunterteil den ersten Formhohlraum fOr 
die erste Lage fesdegende erste Deckel nach dem Gie* 
Ben des Weichcoatingmaterials durch einen zweiten 
Deckel ersetzt wird, der gemeinsam mit der im Formun- 
terteil verbleibendra ersten Lage emen zweiten Form- 65 
hohiraum fOr das Formtefl festlegt, in den dann das 
zweite Kunststoffmaterial eingebr^t wird. Diese Ver- 
fahrensweise besitzt den Vortei]» dafi es nicht erforder- 
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Uch ist cUe dOnne erste Lage von einer GieBform in erne 
andere GieBform umzusetzen, so dafi eine gute Pro* 
duktivittt erzielt wird. 

Um ein sogenanntes sortenreines Produkt zu realisie- 
ren — was unter Recycling-Gesichtspunkten vorteilhaft 
ist ~ hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn ais zwei- 
tes Kunststoffinaterial ein Polyurethan-Weich- oder 
Hartschaummaterial oder ein Polyurethan-GieBmateri- 
al verwendet wird, Ob ein Polyurethan-Weichschaum- 
material oder ein Polyurethan-Hartschauinmateriai 
Oder ein Polyurethan-Giefimaterial zur Anwendtmg ge- 
langt ist insbesondere davon abh^gig, welche Eigen- . 
schaften der Kunststoff-Formkdrper je nach seinem 
Hnsatzgebiet aufwdsen soil 

An der von der ersten Lage abgewandten Rflckseite 
des zweiten Kunststoffimateriais kann festhaftend erne 
Innenlage aus einem dritten Kunststoffinateriai vorge- 
sehen woden. Zur DurcfafOhrung eines solchen Verf ah- 
Fens ist es aus Grunden ein^ h^en Produktivit&t vor- 
teilhaft, wenn der zweite Deckd der GieBform nach 
dem Einbnngen des zweiten Kunststoffinaterials durch 
einen dritten Deckel ersetzt wird, der gemeinsam mit 
dein un Formunterteil verbleibenden Zwischenprodukt 
aus dOnner erster Lage und mit diesem fest verbun- 
denem Formteil einen dritten Formhohlraum fOr die 
Innenlage festlegt in weichen dann das dritte BLunst- 
stoffmaterial eingebracht wird. Als drittes Kunststoff- ~ 
material wird vorzugsweise ein Polyurethan-Weich- 
oder Hartschaummaterial oder ein polyuretban-Giefi- 
mateiial verwendet 

Anstelle von Poiyurethan ist es selbstverstSndlich 
auch mdgiich, andere Materialien wie Polyester, Ep- 
oxidharz oder dergleichen anzuwenden. 

Die Verwendung einer GieBform mit einem Formun- 
terteil und mit den unterschiedlichen, mit dem Formun- 
terteil kombinierbaren Deckeln weist den Vorteil auf, 
daB insbesondere im ersten Deckel erne gute Tempera- 
turfuhrung realisierbar ist um ein optimales FlieBver- 
haiten des Weichcoatingmaterials fOr die erste Lage im 
ersten Formhohhaum zu gewfihrieisten. Hierdureh ist 
cUe besagte erste Lage problemlos mit einer reiativ ge- 
ringen Wanddidce rea^erbar, wie sie bislang nur dnrch 
das eingangs erwahnte SprOhverfahren erzielbar war. 
Die Wanddicke der ersten Lage kann beispielsweise in 
der GrSBenordnung yon 1 mm oder darunter liegen. 

Weitere Hnzelheiten, Merkmale und Vorteile erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung emer ab- 
schnittweise und un Schnitt gezeichneten Vorrichtung 
zur Durchfuhnmg des erSndungsgemaBen Verf ahrens. 
Es zeigen: 

Fig. 1 abschnittweise in einer Schnittdarstellung eine 
GieBform mit einem Formunterteil und einem ersten 
Deckel, 

Fig. 2 die GieBform gemfiB Fig. 1 abschnittweise und 
geschnitten mit dem Fdtmunterteil und einem zweiten 
Deckel, und 

Fig. 3 die GieBform gem^ den Fig. 1 und 2 mit d^ 
abschnittweise und geschnitten gezdchneten Formun- 
terteil und einem dritten Deckel 

Fig. 1 zeigt abschnittweise eine GieBform 10 mit ei- 
nem Formunterteil 12 und einem ersten Deckel 14w Das 
Formtmterteii 12 weist ein Grundteil 16 und Seitenteile 
18 auf, die mit dem Grundteil 16 mitteis einer entspre- 
dienden Achse 20 verscfawenkbar verbunden sind. Das 
ist durch den bogenfdrmigen Pfeil 22 angedeutet Das 
Grundteil 16 und die Seitenteile 18 legen erne erste 
KonturBSche 24 fest Der erste Deckel 14 ist mit emer 
an cUe ente KonturflSche 24 fonnm^ig angepaBten 
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zweiten Konturfl^che 26 ausgebildet, so daB durch das 
Formunterteil 12 und den das Fonnunterteil 12 ver< 
schliefienden ersten Deckel rwiscfaen der ersten und der 
zweiten Konturfl&che 24 und 26 ein erster Fonnhohl* 
raum 28 festgelegt ist In diesen ersten Formhohlraum 5 
28 wird mittels eines Giefikopfes 30 durch einen im 
ersten Deckel 14 vorgesehenen AnguBkanal 32 ein 
Weidxcoatingmaterial 34 eingegossen, das den ersten 
Formhohlraum 28 voUstSndig ausfiilit Durch eine ge- 
eignete TemperaturfOhning im ersten Deckel 14 ist « 10 
auch dann probiemlos mdglich, den ersten Formhohl- 
raum 28 volist&ndig mit dem Weichcoatingmaterial 34 
auszufOUen, wenn de Wanddicke des ersten Formhohl- 
raumes 28 zwischen der ersten und der zweiten Kontur- 
fltche 24, 26 g^g ist is 

Nach dem EingieOen des Weichcoatingmaterials 34 m 
den ersten Formhohlraum 28 vnrd der erste Deckel 14 
von der Giefiform 10 entfemt und durch einen zweiten 
Deckel 36 ersetzt» wohei die erste Lage 38 aus den 
Weichcoatmgmaterial.34 m der GieBfonn 10 bzw. Im 20 
Formunterteil 12 vert)ieibt Der zweite Deckel 36 ist mit 
einer dritten Konturflfiche 40 ausgebiklet Die dritte 
Konturil^he 40 des zweiten Deckels 36 und die der 
zweiten Konturflfiche 26 des ersten Deckels 14 entspre- 
diende Innenseite 42 der ersten Lage 38 legen einen 2s 
zweiten Formhohlraum 44 f est in den durch den zwei- 
ten Dedcel 36 mit Hilf e eines GieBkopf es 46 ein zweites 
Kunststoffimaterial 48 eingebracht wird, wie aus Fig. 2 
ersichtlich ist Das zweite Kunststoffmaterial 48 f QUt den 
zweiten Formhohlraum 44 voUstandig aus. 30 

AnschlieBend wird der zweite Deckel 36 von der 
Giefiform 10 entfemt und durch einen dritten Deckel 50 
ersetzt (sh. Fig. 3). 

Dabei verbleibt das Zwischenprodukt 52 aus erster 
Lage 38 und mit dieser festhaftend verbundenem zwei- 35 
tern Kunststoffmaterial 48 in der Giefiform 10 bzw. im 
Formunterteil 12, wobei durch die der dritten Kontur- 
flache 40 des zweiten Deckels 36 entsprechende Riick- 
seite 54 des zweiten Kunststo^aterials 48 und die vier- 
te Konturfiache 56 des dritten Deckels 50 ein dritter 40 
Formholdraum 58 festgeliegt ist. m den, dann mittels ei- 
nes Giefikopfes 60 exn drittes Kunststof&nateriai 62 em- 
gebracht wird Das dritte Kunststo%naterial 62 biklet 
dann eine Innenlage 64 eines Kunststoff-Formkdrpers 
mit Bereichen unterschiedlicher HSrte. 4s 

PatentansprOche 

L Veifahren zur Hersteilung eines Kunststoff- 
Formkdrpers mit Bereichen unterschiedlidierHar- 50 
te, wobei in einem ersten Arbeitsschritt eine dfinne 
erste Lage (38) aus emem Weichcoatmgmateriai 
(34) hergesteUt wird, dadmch gekwiiiTHlchnrt, dafl 
die erste Lage (38) gegossen wird, und dafi daran 
anschliefiend an der Innenseite (42) der ersten Lage $5 
(38) ein Fonnteil aus dnem zweiten Kunststo&ia- 
terial (48) festhaftend vorgesefaen wird. 

2. Verfahren nadi Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi als Giefimaterial fOr die erste Lage 
(38) ein Polyuretfaan verwendet wird. eo 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi ein Poiyiupethan mit mxndestens ei- 
nem FOllstoff verwendet wird 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet dafi die dlinne 65 
erste Lage (38) in einer ein Formunterteil (12) und 
mit diesem kombmierbare, umerschiedliche Deckel 
(14, 36, SO) aufweisenden Giefiform (10) gegossen 
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wird, wobei der gemeinsam mit dem Formunterteil 
(12) den ersten Formhohlraum (28) fOr die erste 
Lage (38) festlegende erste Ded^l (14) nach dem 

zweiten Deckel (36) ersetzt wird, der gemeinsam 
mit der im Formunterteil (12) verbleibenden ersten 
Lage (38) emen zweiten Formhohlraum (44) f iir das 
Foimteii festlegt, m den dann das zweite Kunst- 
stofhnatoial (48) eu^bracht wird. 

5. Verfahren nach emem der vorhergehenden An- 
sprflche, dadmxh gekennzeichnet, dafi als zweites 
Kunststofixnaterxal (48) ein Pol^airetfaan-Weicfa- 
oder Hartsdiaummaterial oder em Polyurethan- 
Gieflmat»iai verwendet wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi an der von 
der ersten Lage (38) abgewandten Seite (54) des 
zweiten Kunststof&nateriais (48) festhaftend erne 
Innenlage (64) aus einem dritten Kunststo&naterial 
(62) vorgesehen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 4 und 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der zweite Dedcel (36) der Giefi- 
form (10) nach dem Einbringen des zweiten Kunst- 
stoffmaterials (48) durch einen dritten Deckel (50) 
ersetzt wird, der gemeinsam mit dem im Formun- 
terteil (12) verbleibenden Zwischenprodukt (52) 
aus diinner erster Lage (38) und Formteil einen 
dritten FormhoWraum (58) fOr die Innenlage (64) 
festlegt, in weichen dann das dritte Kunststoffmate- 
rial (62) emgebracht wird. 
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